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Method to manufacture adjusting disc for infinitely variable change speed 
gear with conical part formed by forging or turning of round metal blank 
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Abstract of DE1 0033239 



The disc has a hub (9), an outer rim (14), and 
a conical rear surface. The cone (3) is formed 
on one side of a round metal blank, and on the 
opposite side of the blank, the hub is formed 
by a pressure roller and the rim is formed by a 
forming roller (1 3). The cone is formed in a 
cutting or non-cutting process, e.g. by forging 
or turning. Before forming of the hub, the blank 
with cone is heated to forging temperature. 
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@ Verfahren zur Herstellung einer Verstellscheibe eines stufenlosen Getriebes 

® Ein Verfahren zur Herstellung einer Verstellscheibe ei- 
nes stufenlosen Getriebes, die eine Nabe (9) und einen 
auftenseitigen Kranz (14) aufweist, und deren der Nabe 
(9) abgewandte Ruckseite zur Mitte htn konisch ansteigt, 
ist so ausgebildet, da(S zunachst an einen scheibenformi- 
gen Rohling einseitig der Konus (3) anschlieftend auf der 
gegenuberliegenden Seite durch Drucken mittels minde- 
stens einer Driickrolle der Nabe (9) und danach durch 
mindestens eine Formrolle der Kranz (14) angeformt wird. 
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